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(57) Abstract: The invention 
relates to a method for producing 
a holding element (10) on an edge 
region of a moulded body (30) 
consisting of a brittle material. 
Said moulded body (30) is placed 
in a form tool by which means 
a charge cavity is formed in 
the edge region of the moulded 
body (30). Said charge cavity 
is at least partially filled with a 
plastic material, and the moulded 
body provided with the holding 
element (10) formed thereon is 
then removed from the form tool. 
According to the invention, in 
order to optimise the production 
process, the moulded body is held 
in the form tool by means of a 
clamping element (40.3); a section 
of the charge cavity is defined by 
means of said clamping element 
(40.3); a sealing element (20) is 
applied to the moulded body, in 
the transition region between the 
charge cavity and the clamping 
element (40.3); and the plastic 
material is introduced into the 
charge cavity by extrusion. 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Halterung (10) an einem Randbereich eines 
FormJcorpers (30), wobei der aus sprddbruchigem Material bestehende Formkorper (30) in ein Formwerkzeug eingelegt wird, wobei 
mittels des Formwerkzeuges ein Fullraum im Randbereich des Fbrmkorpers (30) gebildet wird, wobei der Fullraum mittels eines 
Kunststof&nateriales zumindest teilweise gefiillt und anschliessend der Formkorper rait der angefonntern Halterung (10) aus dem 
Formwerkzeug entnommen wird. Zur Optimierung des Fertigungsprozesses ist es erfindungsgemass vorgesehen, dass der Formkor- 
pers mittels eines Spannelementes (403) in dem Formwerkzeug gehalten ist, wobei mittels des Spannelementes (403) ein Abschnitt 
des Fullraumes begrenzt wird, wobei im Ubergangsbereich zwischen dem Fullraum und dem Spannelement (403) ein Dichtelement 
(20) auf dem Formkorper aufgebracht wird, und dass das Kunststoffrnaterial im Fliesspress-Prozess in den Fullraum eingebracht 
wird. 
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Verfahren zur Herstellung einer Halterung 



Die Erfindung betrifft eine Halterung an einem Randbereich eines Formkorpers, 
sowie ein Verfahren zur Herstellung, wobei der aus sprodbruchigem Material 
bestehende Formkorper in ein Formwerkzeug eingelegt wird, wobei mittels des 
Formwerkzeuges ein Fullraum im Randbereich des Formkorpers gebildet wird, 
wobei der Fullraum mittels eines Kunststoffmateriales zumindest teilweise gefullt 
und anschliefSend der Formkorper mit der angeformten Halterung aus dem Form- 
werkzeug entnommen wird. 

Aus der DE 1 97 03 543 ist eine Halterung fur eine Kochflache bekannt, wobei die 
Kochflache als Formkorper aus einem sprodbruchigem Material ausgebildet ist. Die 
Halterung besteht dabei aus einem duromerischen Werkstoff, der zur Verbesserung 
seiner Werkstoffkennwerte glasfaserverstarkt ist. 
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In der DE 196 15 371 A 1 ist eine Halterung beschrieben, die an einen Formkorper 
im SpritzgielSprozess angeformt wird. AIs Werkstoff kommt dabei ein thermoplasti- 
scher Kunststoff zum Einsatz. Bei diesem Verfahren weist der Kunststoff einen 
hohen Schrumpf beim Erkalten auf . Damit dabei keine unzulassig hohen Spannun- 
gen in den Formkorper eingebracht werden, ist ein schrumpfaufnehmendes Ele- 
ment verwendet. Dieses wird bei Spritzgussprozess als separates Teil in das 
Werkzeug eingelegt und ist am fertigen Werkstuck in der Halterung integriert. 

Aus der EP 98 112 258 A 1 ist ein Verfahren zur Herstellung von mit einem 
Kunststoff umspritzten Glasscheiben bekannt. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren der eingangs erwahnten Art zu schaf- 
f en, mit dem sich eine Halterung in wirtschaftlicher Weise an einen sprodbruchigen 
Formkorper anformen lasst. 

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass der Formkorper mittels eines Spann- 
elementes in dem Formwerkzeug gehalten wird, wobei mittels des Spannelementes 
ein Abschnitt des Fullraumes begrenzt wird, dass ein Ubergangsbereich zwischen 
dem Fullraum und dem Spannelement ein Dichtelement auf den Formkorper aufge- 
bracht wird, und dass das Kunststoffmaterial in den Fullraum eingelegt und im 
FlieBpress-Prozess ausgehartet wird. 

ErfindungsgemaB wird zur Herstellung der Halterung ein FlieSpress-Prozess einge- 
setzt. Hierbei kommt zur Fixierung des Formkorpers ein Spannelement {oder auch 
"pressure pad " genannt) zum Einsatz. Das Dichtelement garantiert, 
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dass der Fullraurn sicher abgedichtet ist. Dabei kann dann auch der Druck, der 
uber das Spannelement in den Formkorper eingebracht wird, so gewahlt werden, 
dass keine Gefahr des Materialbruches besteht. 

Beim Fliefcpress-Prozess kann es mitunter auch vorkommen, das Oberpressungen 
auftreten. Hierbei tritt uberschussiges Kunststoffmaterial im Bereich zwischen dem 
Spannelement und dem Formkorper aus. Durch den Einsatz des Dichtelementes 
kann das Auftreten von Oberpressungen vermieden werden. 

GemaSeiner bevorzugten Ausgestaltungsvarianteder Erfindung istes vorgesehen r 
dass a!s Dichtelement ein Klebeband auf den Formkorper aufgeklebt wird. Das 
Klebeband lasstsich auf einfache Weise anbringen. Die Klebeflache kann dabei so 
ausgefuhrt sein, dass sie gieichzeitig eine Dichtfunktion ubernimmt. 

Wenn vorgesehen ist, dass das Dichtelement eine elastisch und/oder plastisch 
verformbare Nutzschicht aufweist, die mittels des Spannelementes deformiert 
wird, dann konnen mit dem Dichtelement auch nahe Unregelmafcigkeiten an der 
Oberflache des Formkdrpers ausgeglichen werden, was insbesondere von Inter- 
esse ist, falls der Formkorper eine strukturierte Oberflache aufweist. 

Beispielsweise lassen sich , wie dies bei als Kochflachen aus Glaskeramik beste- 
henden Formkdrpern, strukturierte, insbesondere genoppteOberflachenzuverlassig 
abdichten. 
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Eine ausreichend zuverlassige Abdichtung kann insbesondere dann erreicht wer- 
den, wenn vorgesehen ist, dass die Nutzschicht eine Shore-Harte im Bereich 40 
bis 80, vorzugsweise 50-70, Shore A aufweist und/oder dass die Materialstarke 
des Dichtelementes im Bereich zwischen 0,1 bis 0,5 mm, vorzugsweise im Bereich 
zwischen 0,2 bis 0,4 mm, gewahlt wird. 

Eine gute Abdichtung lasst sich insbesondere auch dann erreichen, wenn vor- 
gesehen ist, dass das Dichtelement teilweise in den Bereich des Fullraumes hinein 
verlegt wird. In diesem Fall konnen groSzugige Toleranzen hinsichtlich der Genau- 
igkeit der Aufbringung des Dichtelementes gewahrleistet werden. 

ErfindungsgemalS kann es vorgesehen sein, dass der Fullraum mittels eines glasfa- 
serverstarktem duromerischen Werkstoffes gefullt wird. Die mit diesem Werkstoff 
hergestellte Halterung eignet sich insbesondere zur Umrahmung von Kochflachen, 
da er temperaturstabil und formstabil kratzfest ist. 

Nach der Entnahme des Formkorpers aus dem Formwerkzeug kann das Dicht- 
element je nach Produktanforderung entfernt werden oder auf dem Formkorper 
verbleiben. Wird es belassen, so mussen die Materialeigenschaften so gewahlt 
sein, dass sie die Einsatzbedlngungen des Formkorpers erfullen. 

Gute Fertigungsergebnisse lassen sich insbesondere dann erzielen, wenn vor- 
gesehen ist, dass die Breite des Dichtelementes (Erstreckung des Dichtelementes 
in Richtung der Anschlussebene des Dichtelementes an den Formkorper ) im 
Bereich zwischen 10 bis 25 mm, vorzugsweise im Bereich von 12 bis 18 mm, 
gewahlt wird. 





WO 03/062709 



PCT7EP02/14702 



5 



Das Dichtelement muss auch die beirn Fertigungsprozess auftretenden Fertigungs- 
bedingungen sicher aufnehmen konnen. ErfindungsgemaB kann es daher vor- 
gesehen sein, dass das Dichtelement eine Temperaturbestandigkeit gro&er als 
1 60°C aufweist. Die Gefahr der Oberpressung wird insbesondere dann verhindert, 
wenn vorgesehen ist, dass der Abstand des Dichtelementes vom Rand des Form- 
korpers im Bereich zwischen 0 bis 10 mm, vorzugsweise im Bereich zwischen 1 
bis 5 mm, gewahlt wird. 

Die Halterung kann beispielsweise rahmenartig ausgebildet sein und den Formkor- 
per vollstandig umgeben. Dann ist es vorzugsweise vorgesehen, dass das Dicht- 
element umlaufend auf dem Formkorper verlegt wird. 

Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines in den Zeichnungen dargestellten 
Ausfuhrungsbeispieles naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 in Seitenansicht und Teildarstellung eine Befestigungsanord- 



In der Fig. 1 ist ein Formkorper 30, namlich eine Kochflache, dargestellt. Der 
Formkorper 30 besteht aus einem sprodbruchigem Material, wie beispielsweise 
Glas, Glaskerarnik oder Keramik. Er ist als Platte ausgebildet, die an ihrem Rand 
von einer Halterung 10 umgeben ist. Dabei fasst die Halterung 10 den Rand 



nung mit einer Halterung und einem Formkorper und 



Fig. 2 



die in Fig. 1 dargestellte Befestigungsanordnung in einem 
Fertigungswerkzeug in Seitenansicht und im Schnitt. 
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umlaufend ein. Hierzu liegt ein Schenkel 14 der Halterung 10 auf der Oberseite 31 
des Formkorpers auf. Parallel zu dem Schenkel 14 erstreckt sich ein Tragteil 16, 
welches den Formkorper unterfangt und auf seiner Unterseite 32 zum Liegen 
kommt. Der Schenkel 14 ist mit dem Tragteil 16 uber einen Steg 15 verbunden. 
Der Steg 1 5 deckt den auBeren Randbereich des Formkorpers 30 ab. Der Steg 1 5 
ist mit wenigstens einem Befestigungabschnitt 17 verlangert. Der Befestigungs- 
abschnitt 1 7 steht uber das Tragteil 1 6 recht vor. 

Wie die Fig. 1 erkennen lasst, stutzt sich das Tragteil 16 in einem Teilbereich uber 
ein Dichtelement 20 an der Unterseite 32 des Formkorpers 30 ab. Das Dicht- 
element 20 ist als Klebeband ausgebildet. Es weist eine Klebeschicht 22 auf, 
mittels der es mit der Unterseite 32 des Formkorpers verklebt ist. An die Klebe- 
schicht 22 schliefet sich eine Nutzschicht an, die aus einem elastisch nachgiebigem 
Material gebildet ist. Die Funktion des Dichtelementes 20 wird spater noch naher 
erlautert. 

Der Schenkel 14 der Halterung 20 geht uber einen Stutzabschnitt 1 1 in einen 
Vorsprung 12 uber. Der Vorsprung 12 stellt den Stutzabschnitt gegenuber der 
Horizontaien frei, wodurch sich eine Dichtungsaufnahme 13 ergibt. Im eingebauten 
Zustand stutzt der sich der Vorsprung 12 auf einer Arbeitsplatte ab. Der Teil der 
Anordnung, der im Bereich des Steges 15 und des Befestigungsabschnrttes 17 
gelegen ist, ist in einen Durchbruch der Arbeitsplatte eingesetzt. Um die Ober- 
flache der Arbeitsplatte gegenuber dem Durchbruch abzudichten, ist in die Dich- 
tungsaufnahme 13 eine Dichtung eingesetzt. 
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Mit Bezug auf Fig. 2 wird nachfolgend die Vorgehensweise zur Fertigung des 
Formkorpers 30 mit der angeformten Halterung 10 beschrieben. 

In der Fig. 2 ist ein Werkzeug mit zwei Werk-Teilformen 40.1 und 40.2 gezeigt. 
Die untere Werkzeug-Teiiform 40.2 besitzt einen Stellkorper 40,3. Dieser kann in 
Richtung der Vertikalen mrttels Fuhrungen verschoben werden. Uber Spannelemen- 
te 40.4 kann der Stellkorper 40.3 in Richtung seines Verschiebe-Freiheitsgrades 
gespannt werden. Zur Bildung der Halterung 10 wird zunachst das als Klebeband 
ausgebildete Dichtelement auf die Unterseite 32 des Formkorpers 30 aufgeklebt. 
AnschlielSend wird der Formkorper 30 in eine der beiden Werkzeug-Teilformen 
40.1 , 40.2 eingelegt. Anschliefcend wird die zweite Werkzeug-Teiiform 40.1, 40.2 
aufgesetzt und das Werkzeug geschlossen, Anschlie&end wird der Stellkorper 40.3 
linear verfahren, bis er mit seiner Stellflache auf der Unterseite 32 des Formkor- 
pers 30 aufsetzt. Der Stellkorper 40.3 umschlie&t zusammen mit den beiden 
Werkzeug-Teilformen 40.1 und 40.2 einen Fullraum, der im Randbereich des 
Formkorpers 30 gelegen ist. Das Dichtelement 20 erstreckt sich in den Bereich 
dieses Fullraumes hinein. Gleichzeitig ragt das Dichtelement 20 auch soweit nach 
innen f dass sich der Stellkorper 40.3 darauf satt abstutzen kann. Hierdurch ergibt 
sich eine Dichtung. Die Fertigung der Halterung 10 wird im Flie&press-Prozess 
durchgefuhrt. Hierzu wird in den Fullraum ein duroplastischer Werkstoff , beispiels- 
weise ein SMC-Rohmaterial eingelegt. Nach dem Einlegen dieses Werkstoffes und 
dem SchlieSen der beiden Werkzeug-Teilformen 40. 1, 40.2 wird ein Druck im 
Werkzeug aufgebaut, der dann letztendlich die Formgebung der Halterung 10 
bewirkt. Das Dichtelement 20 verhindert, dass Werkstoff als Uberpressung in den 
Bereich zwischen der 
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Unterseite 32 des Formkorpers 30 und der Auflageffache des Stellkdrpers 40.3 
gedruckt wird. Dieser Effekt bewirkt dann einen Bruch des sprddbruchigen Form- 
korpers 30, wenn eine unzulassig groBe Masse an Kunststoffwerkstoff ausge- 
druckt wird. Das Dichtelement 20 verhindert diese Uberpressung. Aufgrund der 
verwendeten Nutzschicht des Dichtelementes 20, die elastisch nachgiebig ausge- 
bildet ist, konnen gewisse Unebenheiten des Formkorpers 30 im Bereich seiner 
Unterseite 32 ausgeglichen werden. Insbesondere lassen sich auch strukturierte, 
beispielsweise genoppte, Unterseiten 32 des Formkorpers ausgleichen. Derartig 
strukturierte Unterseiten 32 werden beispielsweise bei Kochflachen verwendet. 

Nach einer typischen Aushartzeit von 2 bis 3 Minuten wird das Werkzeug geoffnet 
und das fertige Teil kann entnommen werden. Das Klebeband wird beim Ferti- 
gungsprozess teilweise eingepresst. Der uberstehende, noch sichtbare, Teil kann 
entweder anschlieBend entfernt oder eventueli auch auf der Unterseite 32 belassen 
werden. In diesem Falle wird der Aufwand fur die Nachbearbeitung deutlich 
reduziert. Allerdings sollte darauf geachtet werden, dass das Dichtelement 20 die 
erforderlichen Werkstoff-Kennwerte aufweist, um einen Ausfall oder eine optische 
Beeintrachtigung zu verhindern. Dem entsprechend kann es gefordert sein, dass 
das Dichtelement 20 gegebenenfalls eine gewisse Transparenz, Temperaturbestan- 
digkeit oder Abmessung besitzt. 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zur Herstellung einer Halterung an einem Randbereich eines 
Formkorpers, wobei der aus sprddbruchigem Material bestehende Formkor- 
per in ein Formwerkzeug eingelegt wird, wobei mittels des Formwerkzeuges 
ein Fullraum im Randbereich des Forrnkdrpers gebildet wird, wobei der 
Fullraum mittels eines Kunststoffmateriales zumindest teilweise gefullt und 
anschliefcend der Formkorper mit der angeformten Halterung aus dem Form- 
werkzeug entnommen wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (30) mittels eines Spannelementes (40.3) in dem 
Formwerkzeug gehalten wird 7 wobei mittels des Spannelementes (40.3) ein 
Abschnitt des Fuliraumes begrenzt wird, 

dass ein Ubergangsbereich zwischen dem Fullraum und dem Spannelement 
(40.3) ein Dichtelement (20) auf den Formkorper (30) aufgebracht wird 7 und 
dass das Kunststoffmaterial in den Fullraum eingelegt und im Fliefcpress- 
Prozess ausgehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass als Dichtelement (20) ein Klebeband auf den Formkorper (10) aufge- 
kiebt wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichtelement (20) eine elastisch und/oder plastisch verformbare 
Nutzschicht aufweist, die mittels des Spannelementes (40.3) deformiert 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Nutzschicht eine Shore-Harte im Bereich 40 bis 80, vorzugsweise 
50-70, Shore A aufweist. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichtelement (20) teilweise in den Bereich des Fuilraumes hinein 
verlegt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Fuliraum mittels eines giasfaserverstarktem duromerischen Werk- 
stoffes gefullt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichtelement (20) nach der Entnahme des Formkdrpers (30) aus 
dem Formwerkzeug auf dem Formkorper verbleibt oder 
dass das Dichtelement (20) zumindest teilweise nach dem Anformen der 
Halterung (10) entfernt wird. 
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Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialstarke des Dichtelementes (20) im Bereich zwischen 0, 1 
bis 0,5 mm, vorzugsweise im Bereich zwischen 0,2 bis 0,4 mm, gewahit 
wird. 



9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Breite des Dichtelementes (20) {Erstreckung des Dichtelementes 
(20) in Richtung der Anschlussebene des Dichtelementes (20) an den Form- 
korper (30) ) im Bereich zwischen 10 bis 25 mm, vorzugsweise im Bereich 
von 12 bis 18 mm, gewahit wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichtelement (20) eine Temperaturbestandigkeit grofcer als 1 60°C 
aufweist. 



1 1. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Abstand des Dichtelementes (20) vom Rand des Formkorpers (30) 
im Bereich zwischen 0 bis 10 mm, vorzugsweise im Bereich zwischen 1 bis 
5 mm, gewahit wird. 
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12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichtelement (20) umlaufend auf dem Formkorper (30) verlegt 
wird. 



13. 



Formkorper mit einer Halterung hergestellt nach dem Verfahren nach einem 
der Anspruche 1 bis 12. 
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Neue Patentanspriiche 1 bis 1 1 

(ersetzen die ursprunglichen Anspriiche 1 bis 13) 

1. Verfahren zur Herstellung einer Halterung an einern Randbereich eines 
Formkorpers, wobei der aus sprodbruchigern Material bestehende Formkor- 
per in ein Formwerkzeug eingelegt wird, wobei mittels des Formwerkzeuges 
ein Fullraum im Randbereich des Formkorpers gebildet wird, wobei der 
Fullraum mittels eines Kunststoffmateriales zumindest teilweise gefiillt und 
anschliefeend der Formkorper mit der angeformten Halterung aus dem Form- 
werkzeug entnommen wird, wobei der Formkorper (30) mittels eines 
Spannelementes (40.3) in dem Formwerkzeug gehalten wird, wobei mittels 
des Spannelementes (40.3) ein Abschnitt des Fullraumes begrenzt wird, und 
wobei im Ubergangsbereich zwischen dem Fullraum und dem Spannelement 
(40.3) ein Dichtelement (20) auf den Formkorper (30) aufgebracht wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Kunststoffmaterial in den Fullraum eingelegt und im Fliefcpress- 
Prozess ausgehartet wird, 

dass das Dichtelement (20) teilweise in den Bereich des Fullraumes hinein 
verlegt wird, und 

dass das Dichtelement (20) nach der Entnahme des Formkorpers (30) aus 
dem Formwerkzeug auf dem Formkorper verbleibt oder 
dass das Dichtelement (20) teilweise nach dem Anformen der Halterung 
(10) entfernt wird. 



Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass als Dichtelement (20) ein Klebeband auf den Formkorper (10) aufge- 
klebt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichtelement (20) eine elastisch und/oder plastisch verformbare 
Nutzschicht aufweist, die mittels des Spannelementes (40.3) deformiert 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Nutzschicht eine Shore-Harte im Bereich 40 bis 80, vorzugsweise 
50 bis 70 Shore A aufweist. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Fullraum mittels eines glasfaserverstarktern duromerischen Werk- 
stoffes gefullt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialstarke des Dichtelementes (20) im Bereich zwischen 0,1 
bis 0,5 mm, vorzugsweise im Bereich zwischen 0,2 bis 0,4 mm, gewahlt 
wird. 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Breite des Dichtelementes (20) (Erstreckung des Dichtelementes 
(20) in Richtung der Anschlussebene des Dichtelementes (20) an den Form- 
korper (30)) im Bereich zwischen 10 bis 25 mm, vorzugsweise im Bereich 
von 12 bis 18 mm, gewahlt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichtelement (20) eine Temperaturbestandigkeit grdteer als 1 60°C 
aufweist. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Abstand des Dichtelementes (20) vom Rand des Formkorpers (30) 
im Bereich zwischen 0, bis 10 mm, vorzugsweise im Bereich zwischen 1 bis 
5 mm, gewahlt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 0 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichtelement (20) umlaufend auf dem Formkorper (30) verlegt 
wird. 

Formkorper mit einer Halterung hergestellt nach dem Verfahren nach einem 
der Anspruche 1 bis 10. 
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Neue Patentanspruche 1 bis 1 1 

(ersetzen die ursprunglichen Anspruche 1 bis 13) 

1 . Verfahren zur Herstellung einer Halterung an einem Randbereich eines 
Formkorpers, wobei der aus sprodbruchigem Material bestehende Formkor- 
per in ein Formwerkzeug eingelegt wird, wobei mittels des Formwerkzeuges 
ein Fullraum im Randbereich des Formkorpers gebildet wird, wobei der 
Fullraum mittels eines Kunststoffmateriales zumindest teilweise gef ullt und 
anschliefcend der Formkorper mit der angeformten Halterung aus dem Form- 
werkzeug entnommen wird, wobei der Formkorper (30) mittels eines 
Spannelementes (40.3) in dem Formwerkzeug gehalten wird, wobei mittels 
des Spannelementes (40.3) ein Abschnitt des FCillraumes begrenzt wird, und 
wobei im Ubergangsbereich zwischen dem Fullraum und dem Spannelement 
(40.3) ein Dichtelement (20) auf den Formkorper (30) aufgebracht wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Kunststoffmaterial in den Fullraum eingelegt und im Flieftpress- 
Prozess ausgehartet wird, 

dass das Dichtelement (20) teilweise in den Bereich des Fullraumes hinein 
verlegt wird, und 

dass das Dichtelement (20) nach der Entnahme des Formkorpers (30) aus 
dem Formwerkzeug auf dem Formkorper verbleibt oder 
dass das Dichtelement (20) teilweise nach dem Anformen der Halterung 
(10) entfernt wird. 



Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass als Dichtelement (20) ein Klebeband auf den Formkorper (10) aufge- 
klebt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichtelement (20) eine elastisch und/oder plastisch verformbare 
Nutzschicht aufweist, die mittels des Spannelementes (40.3) deformiert 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Nutzschicht eine Shore-Harte im Bereich 40 bis 80, vorzugsweise 
50 bis 70 Shore A aufweist. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Fullraum mittels eines giasfaserverstarktem duromerischen Werk- 
stoffes gefiillt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialstarke des Dichtelementes (20) im Bereich zwischen 0,1 
bis 0,5 mm, vorzugsweise im Bereich zwischen 0,2 bis 0,4 mm, gewahlt 
wird. 
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7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
10 dass die Breite des Dichtelementes (20) (Erstreckung des Dichtelementes 

(20) in Richtung der Anschlussebene des Dichtelementes (20) an den Form- 
korper (30)) im Bereich zwischen 10 bis 25 mm, vorzugsweise im Bereich 
von 12 bis 18 mm, gewahlt wird. 

15 8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichteiement (20) eine Temperaturbestandigkeit grower als 1 60°C 
aufweist. 



20 9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Abstand des Dichtelementes (20) vom Rand des Formkorpers (30) 
im Bereich zwischen 0, bis 10 mm, vorzugsweise im Bereich zwischen 1 bis 
5 mm, gewahlt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichteiement (20) umlaufend auf dem Formkorper (30) verlegt 
wird. 

30 

1 1 . Formkorper mit einer Halterung hergestellt nach dem Verfahren nach einem 
der Anspruche 1 bis 10. 
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